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N O R M A BRANlOWA BN-89 
NARZ~DZIA Narzędzia gospodarcze 4518-03 

CZARNE Maczety l GOSPODARCZE 
Ogólne wymagania i badania 

l. WSTĘP -

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są ogólne 
wymagania i badania dotyczące maczet stosowanych do 
ręcznego ścinania trzcin, wikliny, ogławiania buraków 
itp. prac gospodarskich. 

1.2. Nazwy elementów maczety - wg rysunku. 

o 

Brzeszezol Rękojeść 

IBN-89/4518-031 

2. PODZIAŁ I OZNACZtNIE 

2.1. Odmiany i wielkości - wg norm przedinioto- . 
wych lub dokumentacji technicznej wytwórcy. 

2.2. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie maczety 
powinno zawierać co najmniej nas tępujące dane: 

a) nazwę wyrobu, 
b) symbol odmiany, 
c) wyróżnik wielk ości, 

d) numer normy. 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary - wg norm przedmiotowych lub do
kumentacji technicznej wytwórcy. 

3.2. Materiał - wg tabl. l. 

Tablica l 

Nazwa części Materiał 

Brzeszczot stal węglowa konstrukcyjna wg PN-75/ 
H-84019 lub PN-88/H-84020 

Rękojeść drewno suche liściaste wg PN-72/ 
D-96002 lub tworzywo sztuczne o wyso-
ki ej .udarności 

Elementy łączące rę- nity mosiężne lub stalowe wg PN-88/ 
kojeść drewnianą M-82954, podkładk i mosiężne lub sta ło-

z brzeszczotem we wg PN-78/M-82005 

Dopuszcza się stosowanie innych materiałów po uzgodnieniu 
z odbiorcą. 

Grupa kata logowa 0496 

3.3. Wykonanie. Brzeszczot maczety powmten być 
wykrawany z blachy lub taśmy o grubości 2 do 2,5 mm, 
płaski lub z walcowanymi rowkami wzmacniającymi . 

Powierzchnie brzeszczotu bębnowane lub piasko
wane. 

Rękojeść z drewna powinna być strugana, szlifowana 
pokryta pokostem. 

3.4. Wygląd zewnętrzny. Powierzchnie brzeszczotu 
powinny być matowe, bez pęknięć , wżerów, zadziorów 
i ubytków materiału . Brzeszczot powinien być zaostrzo
ny, faza ostrza równa i bez pofałdowań. 

Rękojeść powinna być gładka i bez zadziorów. 

Dopuszczalne wady wg tabl. 2. 

Tablica 2 

! Lp. Rodzaj wady Dopuszczalna wiel kość wad y 

l Krzywizna płaszczyzny dopuszcza s ię odchylenie 
brzeszczotu od osi do 7 mm 

2 Przesunięcie rowków dopuszczalne do 50 mm 
wzmacniających wzdłuż 

brzeszczot u 

3 Przesunięcie rowków dopuszczalne równoległe 

wzmacniających w stosun- do 3 mm na stronę i skoś-
ku do osi symetrii ne o kąt 3° 

4 Miejscowe wżery i ślady d opuszczalne w ilości do 6 
l korozji na brzeszczocie sztuk głębokości do 0,3 mm 

i łącznej powierzchni do 
4 cm2 

5 Szczelina między okładzi- dopuszczalna do 0,5 mm 
nami rękojeści a brzesz-
czotem 

6 Szczelina między podkład- dop uszczalna do 0,5 mm 
ką nitu a rękojeścią 

7 Niewypełnienie otworu dopuszczalne na 'h obwo-
główką nitu lub podkład- d u 
ką 

8 Przesunięcie okładzin rę- dopuszczalne wzdłużne do 
rękojeści l mm i poprzeczne do 

0,5 miTt 
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3.5. Twardość. Brzeszczot maczety po obróbce ciepl
nej powinien mieć twardość 42 + 49 HRC. 

3.6. Sprężystość. Brzeszczot maczety powinien być 
spręiysty i po próbie sprężystości nie wykazywać pęk
nięć, wykruszeń· i trwałych odkształceń oraz zachować 
trwałość połączenia z rękojeścią. · 

3.7. Odporność na narażenia mechanicme. Maczety 
powinny być odporne na narażenia mechaniczne i po 
próbie odporności nie wykazywać śladów pęknięć i od
prysków materiału brzeszczotu i rękojeści. 

3.8. Cechowanie. Na brzeszciocie maczety powinna 
być umieszczona trwała i wyraźna cecha zawierająca 
co najmniej nazwę łub znak wytwórni . 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie 
4.1.1. Przygotowanie do pakowania. Przed przystąpie

niem do pakowania maczety powinny być oczyszczone, 
a brzeszczoty pokryte cienką warstwą środka konser- . 
wującego i zawinięte w papier. 

4.1.2. Opakowanie zbiorcze. Maczety jednej odmiany 
i wielkości należy układać ·w pudła z tektury falistej 
zabezpieczone taśmą stalową wg PN-73/H-92326. 

Na opakowaniu zbiorczym powinien być napis zawie-
rający co najmniej następujące dane: 

a) nazwę wytwórni, 
b) oznaczenie maczety, 
c) liczbę sztuk maczet, 
d) znak kontroli jakości , 

e) znak pakowacza. 
Dop~szcza się inne sposoby pakowania po uzgodnie

niu z odbiorcą. 

4.2. Przechowywanie. Maczety opakowane wg 4.1.2 
należy przechowywać w pomieszczeniach suchych, wol
nych od czynników działających korodująco. 

4.3. Transport. Maczety w opakowaniach wg 4.1.2 
należy przewozić krytymi środkami transportowymi za-· 
bezpieczając w czasie transportu ochronę przed czyn
nikami działającymi korodująco oraz uszkodzeniami 
r.1cchanicznymi. 

S. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań - wg tabl. 3. 

Tablica 3 

Lp. Rodzaje badań 
Wymagania 

wg 

l Sprawdzenie materiałów 3.2 

2 Ogl~ziny zewnętrzne 3.3; 3.4; 3.8 

3 Sprawdzenie wyiniarów 3. 1 

Badania 
wg 

5.3.1 

5.3.2 

5.3.3 

c d tabl 3 

Wymagania Badania 
Lp. Rodzaje badań 

wg wg 

4 sp·rawdzenie twardośc i 3.5 5.3.4 

5 Sprawdzenie sprężystości 3.6 5.3.5 

Sprawdzenie odporności na 3.7 -6 
narażenia mechaniczne 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i licmość partii. Przed przystąpieniem 

do badań maczety należy podzielić na partie składające 
się z maczet jednej odmiany i wielkości . Liczność partii 
nie powinna przekraczać l O 000 sztuk . 

5.2.2. SpoSób pobierania próbek - wg PN-83/ 
N-03010 sposobem losowym ,.na ślepo" . 

5.2.3. Poziom kontroli - l ogólny wg PN-79/ 
N-03021. 

5.2.4. Wadliwość dopuszczalna maksimum 
a) przy badaniach wg tabl. 3 lp. 4 + 6 - 4%, 
b) przy badaniach wg tabl. 3 lp. 2; 3 - 6,5%. 
5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania dla kontroli 

normalnej, obostrzonej i ulgowej o raz warunki przejś
cia wg PN-79/N-0203 l. 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Sprawdzenie mateńałów polega na sprawdze

niu atestów lub zaświadczeń materiałowych . 

5.3.2. Oględziny zewnętrzne należy przeprowadzić 
wzrokowo, a pomiar dopuszczalnych wad za pomocą 
uniwersalnych przyrządów pomiarowych. · 

5.3.3. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadŻić 
za pomocą uniwersalnych przyrządów pomiarowych. 

5.3.4. Sprawdzenie twardości należy wykonać wg 
PN-78/ H-04355 co najmniej w 3 miejscach na brzesz
czocie, położonych w odległości nie mniejszej niż 5 mm 
od krawędzi ostrza brzeszczotu. 

5.3.5. Sprawdzenie sprężystości. Maczetę podpartą 

swobodnie w dwóch miejscach odległych o około 

60 -mm od końca rękojeści i końca dzioba obciążyć 
w części środkowej siłą równomiernie wzrastającą aż 
do osiągnięcia maksymalnej strzałki ugięcia równej 0,15 
diugości całkowitej maczety. Zdjąć obciążenie i doko
nać oględzin maczety. 

5.3.6. Sprawdzenie odporności na · narażenia mecha
niczne. Maczetę należy upuścić swobodnie z wyso~ości 
l m na kamienną lub betonową płytę pionowo rękojeś
cią w dół, a następnie dziobem w dół, po czym doko
nać oględzin. 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Ocena maczety. Maczetę należy uznać za do

brą, jeżeli przejdzie przez wszystkie badania wg 5.1 
z wynikiem dodatnim. 

5.4.2. Ocena partii. Partię maczet należy uznać :Za 
zgodną z wymaganiami normy, jeżeli liczba sztuk n ie• 
dobrych w próbce poddanej badaniom wg 5. l jest mniej
SU\. od liczby dyskwąlifikującej wg PN-79/N-03021. 

KONIEC 
Informacje dodatkowe 
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INFORMACJE DODArKOWE 

t. Instytucja opracow~Qllca normę - Ośrodek Badawczo-Rozwo
jowy Przemysłu Wyrobów Metalowych POLMETAL, f<raków. 

1. Nonny zwi11zane 
PN-72/D-96002 Tarcica liściasta ogólnego przeznaczenia 
PN-78/H-04355 Pomiar twardości metali sposobem Rockwella. Ska

la A, B, C i F 
PN-75/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakości ogólne

go przeznaczenia. Gatunki 
PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogólnego przeznacze

nia. Gatunki 

PN-73/H-92326 Taśma stalowa walcowana na zi mno do pancerzenia 
kabli i opakowań 

PN-78/M-82005 Podkładki okrągłe zgrubne 
PN-88/M-82954 Nity ze łbem stożkowym 
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór jedno

stek produktu do próbki 
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakości . Kontrola odbiorcza 

według oceny alternatywnej. Plany badania 
3. Autor projektu normy - mgr inż. Józef Dc;bski, Ośrodek Ba

dawczo-Rozwojowy Przemysłu Wyrobów Metalowych POLMETAL, 
Kraków. 

i. 


